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Vorrichtijuig zur Herstellung 

eines Kxinststoff-Produktes 



2 0 Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung 

eines Kunststof f -Produktes und insbesondere eine Vorrich- 
tung mit einem Mundstiick sowie einer Extruder-Vorrichtung , 
die stromauf des Mundstiicks angeordnet ist. 

25 Zum Recycling von Kunststof fprodukten ist es bekannt, die 
2U recyclenden Produkte nach dem Sortieren in der GroBe 
2u reduzieren bzw. zu zerschnitzeln und anschlieBend 
-falls notwendig- einen Vorreinigungsschritt durchzufUhren. 
Um durch Filterung an den zu recyclenden Produkten anhaften- 

3 0 den verunreinigenden Schmutz entfernen zu konnen, miissen 

die Kunststof fschnitzel des zu recyclenden Kunststof f pro- 
duktes aufgeschmolzen, plastif iziert , entgast, gefiltert, 
granuliert und in eine zur einfachen Handhabung ftir den 
Transport oder andere weitere Bearbeitungsschritte geeignete 
3 5 Form gebracht werden. Nach dem AbschluB des Filterprozesses 
wird der gefilterte Kunststof f von etwa 2 00*» C auf die 
Lagertemperatur , d.h. auf etwa Umgebungstemperatur von 
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25**C heruntergekiihlt , wodurch der vollstandige Verlust der 
in den Kunststoff bei dem Schmelzen und Filtern einge- 
brachten elektrischen Energie verbunden ist, Daruber hinaus 
ist weitere Energie erf orderlich , urn das Kvihlwasser entwe- 
05 der fiir die Wiederverwendung zu rekonditionieren bzw, 
zuriickzuf iihren Oder abzuleiten. 

Erst in einem zweiten Schritt wird das zuvor hergestellte, 
thermisch granulierte Material in einer Extruder-Vorrich- 
10 tung wieder auf die ProzeB- bzw. Verarbeitungstemperatur 
gebracht und zu dem Mundstiick gefordert, urn ein neues 
Produkt kontinuierlich hierzustellen . 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die fur die 
15 Herstellung eines neues Kunststof f -Produktes aus einem 

zu recyclenden Kunststof f produkt benotigte Energie wesent- 
lich zu verringern, 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB dadurch geldst, daB 
20 das bisher notwendige Granulieren des geschnitzelten, , zu 

recyclenden Kunststof f -Produktes entfallt. GemaS der Erfin- 
dung ist somit eine Vorrichtung zur Herstellung eines 
Kunststof f-Produktes aus wiederverwertbaren, recyclebaren 
Kunststof f-Produkte geschaffen, die ein Mundstiick fiir das 
25 herzustellende Kunststof f -Produkt sowie eine Extruder- 

Vorrichtung aufweist, die stromauf des Mundstiicks angeord- 
net ist. Dabei ist des weiteren eine Mahl vorrichtung zur 
Herstellung von Kunststof f-Schnitzeln, die stromauf des 
Einlasses der Extruder-Vorrichtung angeordnet ist, und 
30 eine Fordervorrichtung vorgesehen, die die Schnitzel ohne 
Granulation von dem Ausgang der Mahlvorrichtung zu dem 
EinlaB der Extruder-Vorrichtung befordert. Als Granulation 
soli das Aufschmelzen zumindest der Oberf lache der Kunst- 
stof f schnitzel verstanden werden. 

35 
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Mit einer derartigen Vorrichtung konnen die Kunststoff- 
schnitzel des zu recyclenden Produktes zur Bildung eines 
neuen Kunststoff -Produktes behandelt werden, ohne daB 
ein Qberma/iiger Verbrauch von mechanischer und/oder elek- 
05 trischer Energie auftritt, wie es bei der Bildung von 

granuliertem Material der Fall ist, das auf Umgebungstempe- 
ratur heruntergekUhlt wird, bevor es mitt els Extrudierung 
wieder aufgeheizt wird. 

10 In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, 
daft das Mundstuck fur das neue Produkt zur Herstellung 
eines Schlauches oder eines Profiles geeignet ist, 

Vorzugsweise ist vorgesehen, da6 das Mundstuck zur Bildung 
15 des neuen Produktes eine Kunststoff -Folien-Blasanordnung 
ist. Erstaunlicherweise ist es rait einer derartigen Vor- 
richtung moglich, eines der kritischsten Kunststof f-Produk- 
te, namlich eine geblasene Kunststoff -Folie herzustellen, 

2 0 Vorzugsweise wird das Volumen des Kunststoff materials , das 
pro Zeiteinheit zu dem Mundstuck gefordert wird, genau 
gesteuert, was insbesondere wichtig ist, wenn als Mundstuck 
eine Folien-Blasvorr ichtung vorgesehen ist. Dabei wird die 
Steuerung vorzugsweise durch Anordnung einer Zahnradpumpe 

2 5 erreicht, die stromab der Extruder-Vorrichtung angeordnet 

ist. 

In bevorzugter Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, 
auBer einer Kunststoff -Folie auch andere Kunststof f-Pro- 
30 dukte herzustellen. Dies wird dadurch erreicht, daB als 
Mahlvorrichtung eine Vorrichtung zum Zerschneiden bzw. 
Zerschnitzeln der zu recyclenden Kunststoff -Produkte ver- 
wendet wird. 

3 5 Vorzugsweise ist vorgesehen, rait der erf indungsgemaBen 
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Vorrichtung stromauf der Extruder-Vorrichtung eine Material- 
Puff erung zu erreichen* Dies wird dadurch erreicht, dali 
die Fordervorrichtung mit einer Silo-Anordnung und zwischen 
dem Ausgang der Silo-Anordnung und dem Eingang der Extruder- 
05 Vorrichtung mit einer Dosiervorrichtung ausgestattet ist. 

In bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung wird die Mog- 
lichkeit zur Entgasung des extrudierten Kunststoffes ge- 
schaffen. Dies kann dadurch erreicht werden, dafl die Ex- 
10 truder-Vorrichtung mit zumindest zwei uber eine Entgasungs- 
leitung verbundene Extruder-Stuf en versehen wird, wpbei 
die Entgasungsleitung an eine Vakuum- bzw. Unterdruckpumpe 
angeschlossen ist. 

15 Zusatzlich zu dem Ziel, eine moglichst wirkungsvolle Ent- 
gasung des extrudierten Kunststoffes zu erreichen, ist 
es auch wiinschenswert , eine moglichst kompakte konstruk- 
tive Ausgestaltung der Extruder-Vorrichtung mit geringem 
Bauraumbedarf bei gleichzeit iger Moglichkeit der Entgasung 

20 zu schaffen. Dies wird dadurch erreicht, daS die Extruder- 
Vorrichtung mit einer Extruder-Stuf e versehen wird, der 
eine Entgasungsleitung nachgeschaltet ist. Die Entgasungs- 
leitung ist an eine Vakuumpumpe angeschlossen, wobei am 
Ende der Entgasungsleitung eine Zahnradpumpe angeschlossen 

2 5 ist, die auch bei unter-atmospharischem Druck an ihrer 

Eingangsseite pumpen kann. 

Es ist wiinschenswert, das extrudierte Material mittels 
der Extruder-Vorrichtung als homogenes und moglichst un- 

3 0 verschmutztes Material zu dem Mundstiick zu fordern, was 

insbesondere dann wichtig ist, wenn das Mundstiick als 
Folien-Blasvorrichtung ausgebildet ist. Dies kann durch 
Anordnung einer Filtervorrichtung stromab der Extruder- 
Vorrichtung erreicht werden. 

35 
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Wenn stromata der Extruder-Vorrichtung eine Zahnradpumpe 
angeordnet ist, ist das Filter vorzugsweise zwischen der 
Extruder-Vorrichtung und der Zahnradpumpe zwischengeschal- 
tet. Wenn eine Zahnradpumpe unmittelbar stromauf des Mund- 

05 stiicks angeordnet ist, insbesondere wenn dieses als Folien- 
Blasvorrichtung ausgestaltet ist, ist es moglich, den 
Eingangsdruck am Mundstiick genau auf rechterhalten en und 
ein genau steuerbares Volumen an Kunststoff pro Zeiteinheit 
dem Mundstuck zuzufiihren sowie Druckschwankungen und plotz- 

10 liche, durch stromauf angeordnete Vorrichtungen, insbeson- 
dere Filter- und Extrudier-Vorrichtungen hervorgeruf ene 
Anstiege bzw. Abfalle des Drucks zu vermeiden. 

Vorzugsweise ist die Filteranordnung mit einer Siebanord- 
15 nung mit kontinuierlich veranderbaren bzw. wechselnden 
Sieben versehen, was insbesondere vorteilhaft ist, wenn 
die Duse als Folien-Blasvorrichtung ausgestaltet ist. 

Vorzugsweise ist vorgesehen, die gemeinsame Verarbeitung 
20 von unterschiedlichem Kunststof f-Folien-Material zuzulassen, 
solange diese Materialen im wesentlichen der gleichen 
Kunststof familie, d,h. beispielsweise der Polyathylen- 
Familie oder der Polypropylen-Familie zuzuordnen sind. 

25 Die Material-Mischung aus Kunststoffen der gleichen Familie 
sollte zumindest fur eine vorbestimmte Bearbeitungszeit 
homogen sein. Dies wird gemafl einem bevorzugten Ausfiihrungs- 
beispiel der Erfindung und insbesondere, wenn das Mundstuck 
als Folien-Blasvorrichtung ausgestaltet ist, durch Anord- 

3 0 nung einer Homogenisierungsvorrichtung in der Silo-Anord- 
nung erreicht, um die Schnitzel innerhalb der Silo-Anord- 
nung zu homogenisieren. 

Es ist wunschenswert, die Arbeitsgeschwindigkeit der Mahl- 
3 5 vorrichtung von der Arbeitsgeschwindigkeit der Extruder- 
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Vorrichtung sowie dem Mundstvick zu entkoppeln. Dies wird 
gemaB einem Ausf iihrungsbeispiel der Erfindung dadurch 
erreicht, daB die Silo-Anordnung zumindest einen Speicher, 
ein Mischsilo mit einer Mischvorrichtung zum Homogenisieren 
05 der Schnitzel und zumindest ein Arbeitssilo aufweist, 

das stromab des Speichers und des Mischsilos angeordnet 
ist und vorzugsweise ebenfalls mit einer Homogenisierungs- 
vorrichtung fiir, das in ihm enthaltene Material ausgestattet 
ist. 

10 

Es ist vorteilhaft, die Kunststoff schnitzel unter der 
Wirkung einer genauen ProzeBsteuerung so gleichmaBig wie 
moglich zu bearbeiten, insbesondere wenn das Mundstiick 
als Folien-Blasvorrichtung ausgestattet ist. Aus diesem 
15 Grund ist erf indungsgemaB vorgesehen, die Dosiereinr ichtung 
als Dosierschnecke auszugestalten - 

Vorteilhaf terweise sollte das Hinzufiigen von Additiven 
zu den Schnitzeln der zu recyclenden Kunststoff -Produkte 
20 moglich sein. Dies wird erf indungsgemaB durch Anordnung 
einer Dosiervorr ichtung erreicht, deren Eingange mit Be- 
haltern fiir Additive oder Zuschlagsstof f e, beispielsweise 
Farben oder Neugranulat, verbunden sind und deren Ausgange 
zu dem Eingang der Extruder-Vorrichtung fiihrt. 

25 

Um die Herstellung des neuen Produktes und insbesondere 
die Herstellung einer neu geblasenen Kunststof f-Folie 
aus zu recyclendem Kunststof f-Folienmaterial so gleich- 
maBig wie moglich zu erreichen, weist die Mahlvorr ichtung 
30 Schneidmittel auf , um das zu recyclende Kunststof f-Folien- 
material in Stiicke mit einer durchschnittlichen Abmessung 
im Bereich von 5 mm x 5 mm bis 20 mm x 20 mm zu zerkleinern 
bzw. zu zerschneiden. 

35 Zum Recycling von Kunststof f-Produkten und zum Herstellen 
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eines neuen Kunststof f-Produkts aus diesen wird das zu 
recyclende Produkt gemahlen, wodurch Kunststoff schnitzel 
gebildet werden. Die Kunststoff -Schnitzel werden im wesent- 
lichen ohne Granulation extrudiert und aus dem extrudierten 
05 Material mit Hilfe eines Mundstiicks ein Kunststoff -Produkt 
geformt, Auf diese Weise erfordert das Verfahren wesentlich 
weniger Energie als die bisher bekannten Verfahren, 

Da die Notwendigkeit der Granulation des durch Zerschnitzeln 
10 der- zu-recyclenden Kunststoff -Produkte gewonnenen Kunst- 
stoff -Mater ials entfallt, ist eine wesent lichere Re<Juzie- 
rung der gesamten, fiir das Verfahren notwendigen Energie 
erreicht. Zusatzlich wird das zu recycelnde Kunststoff- 
Material gemaB der Erfindung weniger thermischen Zyklen 
15 zwischen Aufschinelzen und Abkuhlen unterworfen, was insbe- 
sondere in Anbetracht der Tatsache wichtig ist, daft die 
meisten Kunststoffe wanne- und scherempf indliche Stoffe 
sind, so daft sich ihre Eigenschaf ten andern, wenn sie 
thermischen Zyklen unterworfen werden. 

20 

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung sind aus 
der folgenden Beschreibung eines Ausf uhrungsbeispiels 
unter Bezugnahme auf die Zeichnung ersichtlich. 



ein funktionelles Blockdiagramm, wofaei 
die einzelnen funktionalen Blocke 
Bauteilen der erf indungsgemaften Vorrich- 
tung entsprechen, 

eine Weiterbildung der Vorrichtung gemafi 
Figur 1, 

eine Weiterbildung der Vorrichtung gemafi 



25 Es zeigt: 
Figur 1 

30 

Figur 2 
3 5 Figur 3 
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Figur 2, 

Figur 4 eine Extruder-Stuf e in schematischer 

Form, wie sie bei der Vorrichtung gemaB 
05 den Figuren 1 bis 3 gegebenenf ails 

2um Entgasen des extrudierten Kunst- 
stoffes Verwendung finden kann, 

Figur 5 eine bevorzugte Extruder-Vorrichtung 

10 geringer Baulange und 

Figur 6 eine schematische Darstellung einer 

erf indungsgemaBen Vorrichtung zur Her- 
stellung von geblasener Kunststof f-Folie 
15 aus 2U recyclendem Kunststoff -Material • 



GemaB Figur 1 weist eine Vorrichtung zur Herstellung eines 
Kunststof f-Produktes eine Mahlvprrichtung 1 auf, der das 
20 zu recyclende Produkt, beispielsweise Kunststof f -Prof ile, 

Kunststof f-Schlauche, Kunststof f-Folien, Kunststof f-Flaschen 
etc. zugefiihrt wird. Das zugefiihrte Material wird gemahlen 
bzw. zerkleinert, so daB Kunststof f -Schnitzel entstehen. 

2 5 Die Schnitzel werden einer Extruder-Vorrichtung 3 zugefiihrt 
und die extrudierte Kunststof f-Schmelze wird einer Form- 
einrichtung 5 mit einem Mundstiick zugefiihrt. Durch die 
Formeinrichtung wird ein neues Kunststof fprodukt geformt, 
ein Kunststof f -Prof il, eine Kunststof f -Platte oder insbeson- 

30 dere eine geblasene Kunststof f-Folie handeln kann, 

Dabei ist hervorzuheben, da5 nach dem Mahlen des zu recy- 
clenden Produktes kein Granulat gebildet wird, wie es 
ublicherweise durch elektrisches Aufheizen oder durch 2u- 
35 fiihren ubermaBiger mechanischer Energie zu den Schnitzeln 
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geschieht . 

Das in Figur 2 gezeigte Ausf iihrungsbeispiel unterscheidet 
sich von dem Ausf iihrungsbeispiel geina/3 Figur 1. 

05 

Um den Vo lumens troxn pro Zeiteinheit, der der ForTneinrich- 
tung 5 zugefuhrt wird, unabhangig von Druckschwankungen 
an dem Ausgang der Extruder-Stuf e 3 steuern zu konnen, ist 
eine Zahnradpumpe 7 zwischen der Extruder-Vorrichtung 3 
10 und der Forme inrichtUTig 5 angeordnet. Durch Steuerung der 
Drehgeschwindigkeit n der Zahnradpumpe 7 wird der Vo.lumen- 
strom pro Zeiteinheit der Kunststof f schmelze zu der Form- 
einrichtung 5 gesteuert, 

15 Dies ist insbesondere wichtig, wenn das kritischste Kunst- 
stof f-Produkt , namlich eine geblasene Kunststof f-Folie 
hergestellt wird. 

GemaB Figur 3, die eine Weiterbildung des Verfahrens bzw. 

2 0 der Vorrichtung gemaB den Figuren 1 und 2 zeigt, ist eine 

Filteranordnung 9 stromab der Extruder-Vorrichtung 3 und 
-falls eine Zahnradpumpe 7 vorgesehen ist- stromauf von 
dieser, d-h. zwischen dem Ausgang der Extruder-Vorrichtung 
3 und dem Eingang der Zahnradpumpe 7 angeordnet. Mittels 
25 einer derartigen Filteranordnung 7 kann sichergestellt 

werden, daB aus der Schmelze, die aus der Extruder-Vorrich- 
tung austritt, Partikel ausgefiltert warden, 

Wie durch die Pfeile an der Filteranordnung 9 dargestellt 

3 0 ist, ist das Filter vorzugsweise als Filterstufe mit zu- 

mindest einem kontinuierlich wechselnden Filtersieb aus- 
gestaltet* Die Ausbildung einer derartigen Filterstufe 
zwischen der Extruder-Vorrichtung 3 und der Zahnradpumpe 
7 ist insbesondere vorteilhaft, wenn als Formeinrichtung 
3 5 eine Vorrichtung zum Blasen einer Kunststof f-Folie vorgese- 
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hen ist. 

Die Extruder-Vorrichtung kann durch Anordnung einer Extru- 
derstufe mit Entgasungsmdglichkeit 13 ausgebildet sein* 
05 Wenn jedoch eine erhohte Entgasung notwendig ist, kann die 
Extruder-Vorrichtung aufgebaut sein, wie es in den Figuren 
4 und insbesondere der Figur 5 gezeigt ist. 

Gema/i Figur 4 weist die Extruder-Vorr ichtung 3 zur erhoh- 
10 ten Entgasung zwei Extruder-Stuf en 3a und 3b auf, wobei 
der Ausgang der ersten Extruder-Stuf e 3a mit dem Eingang 
der zwei ten Extruder-Stuf e 3 b iiber eine Entgasungsleitung 
11 verbunden ist, die an eine Vakuum- bzw. Unterdruckpumpe 
13 angeschlossen ist. 

15 

Urn die Gesamtlange einer derartigen Extruder-Vorrichtung 
zur verbesserten Entgasung zu reduzieren, kann die Ex- 
truder-Vorrichtung nur eine Extruder-Stuf e 3a aufweisen, 
wie es in Figur 5 dargestellt ist. Der Ausgang der Ex- 
20 truder-Stufe 3a ist an die Entgasungsleitung 11 ange- 
schlossen, die wiederum mit einer Vakuumpumpe 13 in Ver- 
bindung steht. Statt eine zweite Extruder-Stuf e 3b anzu- 
ordnen, wie dies in Figur 4 gezeigt ist, ist eine Zahnrad- 
pumpe 7a vorgesehen, die auch bei unter-atmospharischem 

2 5 Druck an ihrer Eingangsseite arbeiten, d.h. pumpen kann. 

Derartige Zahnradpumpen sind bekannt und weisen insbesondere 
einen groBen konischen Eingangskanal 15 auf. Wie sich 
aus der Darstellung ergibt, ist die konstruktive Gesamt- 
lange der Extruder-Stufe zur Entgasung gemaS Figur 5 wesent- 

3 0 lich verringert gegeniiber der in Figur 4 dargestellten 

Entgasungsstuf e. Gleichzeitig kann die Zahnradpumpe 7a 
als Zahnradpumpe 7 gemaB den in den Figuren 2 und 3 ge- 
zeigten Vorrichtungen verwendet werden. Eine derartige 
Zahnradpumpe ist insbesondere notwendig bei der Herstel- 
35 lung von geblasenen Kunststof f -Folien rait Hilfe der Formein- 
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richtung 5. 

Mit dem Verfahren bzw. der Vorrichtung kbnnen verschiedene 
Kunststof f-Materialien gleichzeitig verarbeitet: werden, 
05 so lange sie im wesentlichen der gleichen Kunstistof f -Fami- 
lie angehoren. Dabei kann es sich beispielsweise um ver- 
schiedene Polyathylene oder verschiedene Polypropylene 
handeln. 

10 In Figur 6 ist ein Ausf lihrungsbeispiel der erf indungsge^ 

mafien Vorrichtung gezeigt, die nach dem genannten Verfahren 
arbeitet. Mit der in Figur 6 gezeigten Vorrichtung kann 
als neues Kunststof f -Produkt eine geblasene Kunststoff- 
Folie hergestellt werden, bei der es sich um eines der 

15 kritischsten Produkte handelt. Die Mahlvorr ichtung 1, die 
auch in' den Figuren 1 bis 3 dargestellt ist, weist eine 
Schneidmiihle 61 auf, der zu recyclende Kunststof f -Pro- 
dukte und insbesondere zu recyclende Kunststof f-Folien 
zugefuhrt werden. Dabei konnen Produkte aus unterschied- 

20 lichen Kunststoffen gemeinsam verarbeitet und der Schneid- 
miihle 61 zugefuhrt werden, solange es sich dabei um unter- 
schiedliche Kunststoffe im wesentlichen der gleichen Kunst- 
stof f-Familie handelt, 

25 In der Schneidmiihle 61 werden die zu recyclenden Kunst- 
stoff-Folien zu Folien-Schnitzeln geschnitten bzw. zer- 
kleinert, die vorzugsweise eine durchschnittliche Ab- 
messung im Bereich von 5 mm x 5 mm bis 20 mm x 20 mm auf- 
weisen. 

30 

Mittels eines Blasf ordersystems 62 werden die Schnitzel 
in ein Speicher- und Mischsilo 20 befordert. Das Silo 20 
weist: eine Misch- und Homogenisierungsvorr ichtung 22 auf , 
und Mischsilo 20 wird eine vorbestimmte Menge der gespeich- 
35 erten Folienschnitzel pro Zeiteinheit mittels eines weite- 
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ren Geblasef orderers 26 einem Arbeitssilo 28 zugefiihrt:. 
Das Arbeitssilo 28 weist einen motorgetriebenen Mischer 
30 auf, der zusatzlich dazu dient, zu verhindern, da3 die 
Folienschnitzel in dem Silo 28 am Boden und den Seitenwan- 
05 den anhaften und somit gegebenenf alls Briicken uber dem 

Ausgang des Silos bilden. Zusatzlich kann das Arbeitssilo 
28 mit einem Ruttler 32 versehen sein. 

Stromab des Arbeitssilos 28 werden die Schnitzel einer 
10 Dosiervofrichtung 34 zugefiihrt, die einen Schraubenf or- 
derer 3 6 sowie eine schraubenf ormige Stopf vorrichtung 
37 auf weist. Mittels der Dosiervorr ichtung 34 konnen gege- 
benenf alls Additive- aus- Vorratsbehaltern 38 den mittels des 
Schneckenf orderers 3 6 geforderten Schnitzeln zugemischt 
15 werden., Dabei kann es sich beispielsweise um Farbestoffe 
und/oder Kunststof f neugranulat handeln. 

Das iiberwiegend aus Schnitzeln bestehende Material wird 
mittels der schraubenf ormigen Stopf vorrichtung 3 7 in den 

20 Einla3 des Extruders 63 gefullt, der der in den Figuren 
1 bis 3 dargestellten Extruderstuf e 3 entspricht. Bei 
dem Extruder handelt es sich um einen einschneckigen Ex- 
truder mit einer Entgasungsdf f nung 63a. Der Ausgang des 
Extruders 63 ist mit der Filteranordnung 69 verbunden, 

25 die der Filtervorr ichtung 9 der Figur 3 entspricht* Die 
Filtervorrichtung kann das Filtersieb kontinuierlich aus- 
tauschen, um so das Aufbauen von ubermaBigen Druckdif f eren- 
zen iiber dem Filtersieb zu vermeiden, 

30 Der Ausgang der Filteranordnung 69 ist mit dem Eingang 

einer Zahnradpumpe 67 gekoppelt, wie sie als Zahnradpumpe 
7 in den Figuren 2 und 3 dargestellt ist. Ein plastif izier- 
ter, homogener Kunststof f wird zu einer Folien-Blasvorrich- 
tung 65 gefordert, die der Formeinr ichtung 5 gemaB den 

35 Figuren 1 bis 3 entspricht. Der Volumenstrom pro Zeit- 
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einheit des Kunststoffes wird exakt gesteuert, wozu insbe- 
sondere die Zahnradpumpe dient. Dies fuhrt zu einem kon- 
stanten Ausgangsdruck der Zahnradpumpe. 

05 Die Folien-Blasvorrichtung 65 weist eine Blasduse 40, die 
mittels eines Luftrings gekiihlt wird, einen Turm 42 mit: 
Kallibrierungskorb und eine Abnahmeeinheit 44 auf . 

Die Dosierungsvorrichtung 34, die Stopf vorrichtung 37 und 
10 der Extruder 63 werden in genauer Weise zeitlich gesteuert. 

Die geblasene Folie 48 wird mit Hilfe von gesteuerten Winden 
46 aufgerollt. Im Bedarfsfall kann stromauf des Extruders 
L5 eine Waschanlage 50 vorgesehen sein, die vorzugsweise 

unmittelbar nach der Schneidmuhle 61 angeordnet sein sollte, 
wie gestrichelt dargestellt ist. Die Waschanlage 50 kann 
beispielsweise eine Trennungsstation zwischen dem Mahlen 
und der stromab stattf indenden Behandlung sein. 
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jPateptnmspriiche 

Vorrichtung zur Herstellung eines Kunststof f produktes 
aus wiederverwertbaren bzw. recyclebaren Kunststof f - 
produkten mit 

- einem Mundstuck fur das herzustellende Kunststoff- 
produkt und 

25 

einer Extruder-Vorrichtung, die stromauf des 
Mundstiickes angeordnet ist, 

gekennzeichnet durch 

30 

eine Mahlvorrichtung , die stromauf der Extruder- 
Vorrichtung angeordnet ist und die die zu recyclen- 
den Kunststof f produkte zu Schnitzeln zerkleinert 
und 

35 

eine Fordervorrichtung, die die Schnitzel ohne 
Granulation von dem Ausgang der Mahlvorrichtung 

- 2 - 
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zu dem Einlafl der Extruder-Vorrichtung befordert. 



Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnel: , 
da6 das MundstUck zur Herstellung eines Schlauches 
und eines kontinuierlichen Profils geeignet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Mundstuck eine Kunststof f -Folien- 
Blasvorrichtung ist, 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3 , gekenn- 
zeichnet durch eine Zahnradpumpe, die stromab der 
Extruder-Vorrichtung angeordnet ist* 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, dafi das zu recyclende Kunststof f -Fo- 
lienmaterial mittels der Mahlvorrichtung in Schnitzel 
schneidbar ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Fordervorrichtung eine Silo- 
Anordnung und eine Dosiervorrichtung aufweist, die 
zwischem dem Ausgang der Silo-Anordnung und dem Ein- 
gang der Extruder- Vorrichtung angeordnet ist, 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Extruder-Vorrichtung zwei 
Extruder-Stuf en aufweist, die uber eine mit einer 
Vakuumpumpe verbundene Entgasungsleitung miteinander 
verbunden s ind . 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Extruder-Vorrichtung eine 
Extruder-Stuf e aufweist, auf die eine mit einer Vakuum- 
pumpe verbundene Entgasungsleitung folgt, wobei diese 



mit dem Eingang einer Zahnradpumpe verbunden ist, 
die bei unter-atmospharischem Druck an ihrem Eingang 
pumpen kann. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 8, gekenn- 
zeichnet durch eine Filteranordnung , die stromab 
der Extruder-Vorrichtung angebrdnet ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 9, gekenn- 
zeichnet durch eine Filteranordnung , die stromauf 
des Eingangs der Zahnradpumpe angeordnet ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet , daft die Filteranordnung eine Sieb- 
vorrichtung mit kontinuierlich wechselndem Sieb ist. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet , daft die Silo-Anordnung eine Homogeni- 
sierungsvorrichtung aufweist, um das Schnitzelmaterial 
innerhalb der Silo-Anordnung 2U homogenisieren. 

Vorrichtung nach einem der Anspriich 1 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daft die Silo-Anordnung zumindest 
ein Speicher- und ein Mischsilo mit einer Mischvorrich- 
tung zum Homogenisieren des Schnitzelmaterials und 
zumindest ein Arbeitssilo stromab des Speicher- und 
Mischsilos aufweist, 

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
daft das Arbeitssilo mit einer Homogenisierungsvorrich- 
tung fiir das in ihm enthaltenen Material versehen 
ist- 

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14 , dadurch 
gekennzeichnet, daft die Dosiervorrichtung eine Dosier- 



schnecke umfaBt. 



Vorrichtung nach einem der Ansprliche 1 bis 15; gekenn- 
zeichnet durch Dosierungsmittel, deren Eingang mit 
Vorratsbehaltern fiir Additive, besipielsweise Farben 
Oder Neugranulat verbunden ist und deren Ausgang 
2U dem Eingang der Extruder-Vorrichtung fuhrt. 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Mahl vorrichtung eine Schneid- 
vorrichtung aufweist, um ihr zugefiihrtes Kunststoff- 
Folien-Material in Stlicke mit einer durchschnittlichen 
Abmessung von 5 mm x 5 mm bis 20 mm x 20 mm 2U zer- 
schneiden . 
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